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Abstract of FR2572899 

The subject of the invention is a method and 
an installation for manufacturing a filled 
product by simultaneous extrusion, at similar 
speeds, of a filling 71 and of a covering 81 via 
at least two associated dies respectively an 
inner die 2 and at least 1 outer die 3. 
According to the invention, the filling material 7 
is subjected, before extrusion, to a 
cooking/extrusion treatment at high pressure 
and temperature and contains a body 
dissolved at the extrusion pressure and 
temperature and capable of gasifying at the 
exit of the inner die 2, giving rise to an 
expansion of the filler 71, the extrusion 
conditions being regulated so that the 
expansion of the filler 71 is sufficient for the 
latter to be applied against the inner wall of the 
cover 81 and to join to it. The invention applies 
especially to the manufacture of edible 
products. 
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(5£) L'invention a pour objet un procede et une installation de 
fabrication d'un produit fourre par extrusion simultanee et a 
des vitesses voisines, d'un fourrage 71 et d'une couverture 81 
par au moins deux filieres associees, respectivement une filiere 
interne 2. et au molns une filiere externe 3. 

Selon I'inventioa la matiere de fourrage 7 est soumise,, 
avant extrusion, a un traitement de cuisson-extrusion a tempe- 
rature et pression elevee et contient un corps dissous d la 
temperature et a la pression d'extrusion et susceptible de se 
gazeifier a la sortie de la filiere interne 2 en provoquant une 
expansion du fourrage 71, les conditions d'extrusion etant 
reglees de telle sorte que I'expansion du fourrage 71 soit 
suffisante pour que ce dernier s'applique contre la paroi 
interne de la couverture 81 et se solidarise avec celle-cL 

L'invention s'applique specialement a la fabrication de pro- 
duits comestibles. 
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PROCEDE ET INSTALLATION DE FABRICATION D'UN PRODUIT FOURRE 

On cotmait des produits fourres realises par extrusion simultanee 
et a la mSme vitesse d'une matiere de fourrage et d'une matiere de couver Cu- 
re a travers deux filieres associees, une filiere centrale interne d 1 extru- 
sion du fourrage et une filiere externe annulaire d' extrusion de la couver- 
5 cure, sous forme d'une masse plastique chaude deformable formant une gaine 
autour du fourrage. Dans les proc£d€s connus, la matiere de fourrage peut 
etre par exemple un produit de confiserie ou de charcuterie qui est prepare 
a I'avance et pousse* en continu a travers la filiere centrale au moyen d'un 
dispositif de pompage. La matiere de couverture doit £tre assez plastique 

10 pour former une gaine autour du fourrage et, elle peut §tre soumise a un 
traitement de cuisson-extrusion avec addition d'eau dont on peut r£gler les 
diff erents parametres de fagon a raaintenir a l'interieur de la matiere une 
certaine quantity d'eau dissoute a la temperature et a la pression d' extru- 
sion. Cette eau dissoute se vaporise a la sortie de la filiere en provo- 

15 quant une expansion de la matiere, lorsque celle-ci contient ,a la maniere 
du pain, des amidons cuits qui lui donnent une stucture assez plastique. 
Souvent, on prSfere rSaliser tout d'abord l 1 extrusion et I 1 expansion de la 
matiere de couverture autour d'un tube qui est prolong^ en aval de la filie- 
re externe de fagon a injecter le fourrage a l'interieur de la couverture 

20 apres re froidis semen t et solidification de celle-ci. 

II est assez difficile d'obtenir une bonne solidarisation du four- 
rage et de la couverture et dans ce but, on a deja propose de relier a une 
pompe a vide l f espace place, a la sortie de la filiere externe, entre la 
couverture et le tube d 1 extrusion du fourrage, de facon a bien appliquer la 

25 couverture contre le fourrage. Cependant, il en rSsulte une complication de 
la filiere. 

Or les Etudes qui ont conduit a l'invention ont permis d 1 observer 
qu'il etait possible d'obtenir une parfaite solidarisation du fourrage et 
de la couverture en r€alisant une expansion simultanee des deux produits. 
30 De la sorte, on obtient un produit nouveau, constitue* de plusieurs compo- 
sants expanses, ce qui lui donne des caracteristiques particulierement inte- 
ressantes. 

Conformement a 1' invention, la matiere de fourrage est soumise, 
avant extrusion, a un traitement de cuisson-extrusion a temperature et pres- 
35 sion eievee et contient un corps dissous a la temperature et a la pression 
d' extrusion et susceptible de se gazeifier a la sortie de la filiere inter- 
ne en provoquant une expansion du fourrage, les conditions d' extrusion 
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etant r£gl£es de telle sorte que l'expansion du fourrage soit suffisante 
pour que ce dernier s' applique contre la paroi interne de la couverture et 
se solidarise avec elle. 

Pour r6aliser le produit, on determine tout d'abord, par des es- 
5 sais successifs, la composition, la teneur en eau, la temperature de cuis- 
son et les conditions d 1 extrusion pour obtenir le taux d' expansion requis 
et des vitesses d 1 extrusion voisines pour le fourrage et la couverture et 
ces caractSristiques sont ensuite maintenues en production par r£glage per- 
manent de la teneur en eau et des pressions d' extrusion en vgrifiant, sur 

10 le produit extrude la bonne application du fourrage contre la couverture. 
On pourra, en particulier r€gler les conditions d 1 expansion relatives des 
deux produits de fagon que 1' expansion du fourrage soit limitSe par la cou- 
verture pour obtenir une meilleur solidarisation des deux produits. 

L 1 installation pour la mise en oeuvre du proc€d£ comprend une 

15 tete d'extrusion comportant au moins deux filieres coaxiales, respective- 
raent une filiere interne d' extrusion du fourrage sous forme de barre et une 
filiere externe d* extrusion de la couverture sous forme de gaine entourant 
le fourrage. Selon 1' invention, la filifere interne est relive a une machine 
de cuisson-extrusion a vis par un conduit d 1 alimentation sous pression en 

20 un produit susceptible de s'expanser a la sortie de la filiere centrale. 

De preference, la filiere externe est egalement reliSe a un 
machine de cuisson-extrusion a vis pour la preparation d'un produit suscep- 
tible de s'expanser a la sortie de la filiere externe et ^installation com- 
prend des moyens de reglage coordonne de la temperature, de la pression et 

25 de la vitesse d' extrusion des deux produits pour le contr81e permanent de 
1' expansion du fourrage et de la couverture et de leur extrusion pratique- 
ment a la mSme vitesse. 

Dans un premier mode de realisation, la matiere de fourrage et la 
matiere de couverture sont prepares dans deux appareils separes de cuis- 

30 son-extrusion comprenant chacun au moins une vis de transport toumant h 
l'interieur d'un fourreau muni de moyens de chauffage de la matiere entrai- 
n6e, les deux fourreaux debouchant respectivement, l'un dans la filiere cen- 
trale interne, par un conduit axial et l 1 autre dans la filiere externe, par 
un conduit annulaire entourant le conduit axial. 

35 Dans un autre mode de realisation, la matiere de fourrage et la 

matiere de couverture sont realises a partir d f une mSme matiere soumise a 
un processus unique de cuisson-extrusion dans une seule extrudeuse a a la 
sortie de laquelle la matiere se separe en au moins deux flux dans au moins 
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deux extrudeuses sgparies debouchant l'une dans la "filiere interne et 
1' autre dans la filiere externe, et dans lesquelles les deux flux sont sou- 
nds a des traitements spicifiques, respectivement, au fourrage et a la cou- 
verture. Dans ce cas, l f installation comprend une machine unique de cuis- 
5 son-extrusion comprenant de preference deux vis de transport en trainees en 
rotation a l'interieur d'un fourreau muni, a son extr^mite araont, dans le 
sens de transport des vis, d'un orifice d f introduction des ingredients du 
produit et, sur sa paroi latdrale, de moyens de chauffage pour la cuisson 
du produit, le fourreau debouchant a son extremite aval dans deux conduits 

10 sSpares debouchant respectivement, l'un dans la filiere interne et l 1 autre 
dans la filiere externe et munis chacun de moyens de transport sous pres- 
sion et de traitement sp£cif ique du produit transports pour constituer, 
dans l'un, la matiere de fourrage et dans 1' autre la mat iere.de couverture. 

Mais l 1 invention sera mieux comprise par la description d€taill€e 

15 de plusieurs modes de realisation donnes a titre d'exemple et representes 
sur les dessins annexes* 

La figure 1 est une vue schematique de dessus d'un premier mode 
de realisation de 1' invention. 

La figure 2 est une vue de detail de la tSte de filage. 

20 La figure 3 est une vue de dessus, en coupe axiale, d'un second 

mode de realisation de l 1 invention. 

La figure 4 montre en coupe transversale deux exemples de pro- 
duits realises par le procede selon l 1 invention. 

Sur la figure 1, on a represents schematiquement, en vue de 

25 dessus, une installation pour la mise en oeuvre du procede selon l 1 inven- 
tion et qui comprend une tlte de filage la l'interieur de laquelle sont me- 
nagee deux filieres coaxiales, respectivement une filiere centrale interne 
2 et une filiere annulaire externe 3. Dans le mode de realisation represen- 
te, deux machines de cuisson-extrusion 4 et 5 constituees chacune d'une ex- 

30 trudeuse a deux vis, sont reliees respectivement aux filieres 2 et 3. 
Ainsi, l'extrudeuse 4 comprend deux vis 41,42 entrain£e en rotation par un 
groupe motoreducteur 43 a l'interieur d'un fourreau allonge 40. Ce dernier 
est muni a son extremite amont, dans le sens de transport des vis, d'un ori- 
fice 44 s'ouvrant largement sur les deux vis et place a la base d'une tre- 

35 mie d 1 alimentation 45 qui, sur la figure, a e.te representee rabattue dans 
le plan horizontal, de mime qu'un dispositif d' alimentation 46 constitue 
par exemple d'un doseur a vis qui deverse la matiere premiere telle que de 
la farine dans la tremie 45, d'autres ingredients pouvant etre ajoutes par 
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differents moyens. Une pompe 47 est relive a un orifice d'injection 48 de- 
bouchant a 1'interieur du fourreau 40 en aval de l 1 orifice d 'alimentation 
44 et permet d'injecter un dibit regie d f eau a l'intirieur de la mati&re 
premiere aprfes que celle-ci ait 6t€ entrainie par les vis. 
5 Les deux vis 41 et 42 ont un profil etudie eri fonction du traite- 

raent que l'on desir effectuer. G£n6ralement on pref&re utiliser des vis 
identiques raunies de filets imbriquSs a pas varies determinant par exemple, 
de l'amont a I'aval, 1 'entrainement de la matifcre introduite par l ! orifice 
44 dans une section k a pas large, puis sa compression progressive dans une 

10 section B a pas resserre, un malaxage intense sous pression eievee par pas- 
sage dans une section de freinage C comportant des filets a pas inverse mu- 
nis eventuelleraent d'ouvertures de passage vers- I'aval d'un dibit determine 
de matiere, et enfin une reprise et une recompression de la matiere dans 
une section D a pas resserre permet tant d'aliraenter sous pression un con- 

15 duit d 1 alimentation 21 branche sur 1' orifice de sortie 49 de la machine 
placie a l'extrimiti aval de celle-ci et debouchant dans la filiere 2. 

L'extrudeuse 5 est constitute normalement de la mSme fagon et est 
reliie a la filiere externe 3 par un conduit d 1 alimentation sous pression 
31. 

20 Chaque extrudeuse est raunie d' autre part de moyens de chauffage 

de la matiere tels que, par exemple, une jaquette 6 recouvrant au moins la 
partie aval du fourreau et parcourue par un f luide caloporteur, ou bien par 
un courant eiectrique ; on peut ainsi eiever la temperature de la matiere 
transports au niveau voulu, supirieur a 100°C, le transfer t calorifique 

25 s'effectuant d' excel lente fagon entre la paroi interne du fourreau et la ma- 
tihre transportie dans les filets en couche mince . 

On sait qu'il est possible, dans un proc€d£ de cuis son-extrusion, 
de rigler la composition de la matiere, notamraent sa teneur en eau et en 
amidon, 1' elevation de temperature et la pression d' extrusion de telle 

30 sorte que la matiere contienne a 1'interieur du fourreau une certaine quan- 
tity d'eau dissoute a la temperature et a la pression d' extrusion ; la vapo- 
risation de cette eau dissoute, par detente de la mati&re a la sortie de la 
filiere, associe a la geiification de 1' amidon, provoque la formation de 
bulles et determine une expansion de la matiere, dont le degre peut Stre re- 

35 gie en agissant sur les divers parametres d' extrusion. 

II est done possible de rigler les conditions d 1 extrusion dans 
les extrudeuses 4 et 5 de telle sorte qu'il se produise une expansion con- 
troiee de la matiere extrudie par les filieres 2 et 3. 



2572899 

5 

Comme on le voit sur la figure 2 qui reprtsente la t§te de filage 
a tchelle agrandie, il est avantageux de placer 1' orifice de sortie 20 de 
la filiere 2 a une distance (a) en amdnt de l'orifice de sortie 30 de la 
filiere 3, 

5 Celle-ci est constitute d'un conduit cylindrique 32 relit par un 

convergent 33 a une chambre torique 34 dans laquelle dtbouche le conduit 
d 1 alimentation 31 relit a l'orifice de sortie de l'extrudeuse 5. 

Le conduit d' alimentation 21 relit a l'orifice de sortie 49 de 
l'extrudeuse 4 dtbouche dans un conduit cylindrique 22 prolongt par un tube 

10 23 a I'inttrieur du canal cylindrique 32 de fagon a mtnager entre le canal 
32 et le tube 23 un espace annulaire constituant la filiere externe 3 qui 
entoure la filiere interne 2 limitte par le tube 23. 

La matiere 7 cuite dans l'extrudeuse 4 et alimentant sous pres- 
sion le tube 23 est extrudte par la filiere 2 sous forme d'une barre 71 qui 

15 const itue le' fourrage et qui subit, comme on l'a vu, une expansion par vapo- 
risation de l'eau dissoute, cette expansion dtterminant 1 'application du 
fourrage 71 contre la matiere 8 s'avancant dans 1" espace annulaire 3 et dt- 
bouchant sous forme d'un tube 81 a la sortie 30 de la filiere 3. La matiere 
8 peut tgalement, contenir de l'eau dissoute de fagon a subir tgalement une 

20 expansion a la sortie de la filiere 3 en prenant une tpaisseur (e) suptrieu- 
re a 1 'tpaisseur de 1' espace annulaire 3. Cette expansion se produit radia- 
lement vers I'exttrieur mais aussi vers I'inttrieur, a l'encontre de 1' ex- 
pansion de la matiere 7 et augmente l'effet d' application du fourrage expan- 
st 71 contre la couverture expanste 81, le diametre (d) du fourrage 71 

25 ttant Itgerement inftrieur a celui qui serait obtenu en 1' absence de couver- 
ture, compte tenu du taux d'expansion dttermint par les conditions d'extru- 
sion de la matiere de fourrage 7. 

Cette application du fourrage contre la couverture determine la 
solidarisation des deux produits, leur structure expanste favorisant, en 

30 outre, une certaine interptnttration des surfaces de contact. 

Far ailleurs, on sait, dans les extrudeuses a vis, rtgler la 
vitesse de sortie du produit extrudt en jouant sur les difftrents parame- 
tres d' extrusion* Certains, comme le dessin des vis et des filieres, sont 
dttermint s pendant 1'ttude et la mise au point de la machine, d'autres, 

35 comme la vitesse de rotation des vis et ie dtbit d' alimentation en amont de 
l'extrudeuse, peuvent fctre rtgltes en. fonctionnement, par exemple pour com- 
penser des variations observtes de la vitesse de filage. II sera done pos- 
sible de dt terminer les caracttristiques des deux extrudeuses de facon que 
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le fourrage et la couverture soient extrudes pratiquement h la ngme vitesse 
puis, en fonctionneraent, de faire en sorte que ces vitesses restent tres 
voisines. 

Gr£ce k V application du fourrage contre la couverture, due h 
5 leur expansion, et h leur extrusion a des vitesses tres voisines on peut 
rSaliser un produit unique formant un boudin fourre* qui est coupe* de fa$on 
connue en troncons 9 par un couteau rotatif 61 passant contre la face extg- 
rieure 34 de la filiere 3. 

Les troncons 9 sont SvacuSs par un tapis transporteur 62 auquel 
10 on peut associer, de fa$on connue, un dispositif de sSchage ou de cuisson 
compl&nentaire. 

On obtient ainsi un produit fourre' nouveau dont la fourrure et la 
couverture sont expanses. 

A titre d'exemple, on a realise* un produit de ce genre dans les 
15 conditions suivantes : 

l'extrudeuse 4 €tait alimented par une matiere premiere conte- 

nant : 

46% de farine de ble* complete 
9% d'amidon de mais 
20 20% de sucre cristallis£ 

20% de cacao 

4% de matiere grasse et du sel. 
L'extrudeuse 5 Stait alimente'e par un melange contenant : 
76% de farine de bl€ 
25 6% de farine de mats 

11% de sucre cristallise* 
6% de matiere grasse, un peu de sel et de levure. 
Dans les deux extrudeuses, la matiere gtait tout d'abord malaxe*e 
a une temperature de l'ordre de 80 °C dans la zone de transport et de com- 
30 pression puis portSe h une temperature de cuisson de l'ordre de 140°C par 
chauffage du fourreau dans les zones de freinage et de compression. 

La pression d' extrusion, r€gl£e en jouant sur la vitesse de rota- 
tion des vis, dtait contrSlee en mesurant la pression sur les but£es axia- 
les des vis reprenant 1' effort de poussSe du c&t£ du groupe moteur. Cette 
35 pression €tait en moyenne de l'ordre de 110 bars pour une vitesse de vis 
comprise entre 130 et 135 tour/minute. 

On a pu ainsi r6aliser un produit dont le fourrage cacaote* 6tait 
croquant et la couverture friable. Pour obtenir le taux d'expansion voulu, 
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1 'extrudeuse 4 de cuisson du fourrage etait— aliraentee par un debit d ! eau de 
trois litres par heure et l 1 extrudeuse 5 de cuisson de la couverture par un 
debit un peu inferieur compris entre 2 et 2,5 litres/heure. Le produit ex- 
panse* 9 obtenu a la sortie de la filiere avait un taux d'humidite moyen de 
5 6,5%. 

En pratique, compte tenu des ingredients de depart et du produit 
que l f on desire r^aliser, on regie la composition du produit, sa teneur en 
eau et les differentes conditions d' extrusion (parametres de la machine, 
temperature de cuisson, pression d'extrusion) par des essais successifs. 

10 Lorsqu'on a determine* un taux d 1 expansion des deux produits permettant d'ob- 
tenir la friability voulue et une bonne application du fourrage centre la 
couverture, on peut passer a la production industrielle ; 1 'utilisation 
d'extrudeuses a plusieurs vis qui fonctionnent en pompes, permet en effet 
de maintenir les caract€ristiques du produit extrude tant que la composi- 

15 tion des ingredients de depart ne change pas, II suffit d 1 observer la quali- 
ty du produit extrude a la sortie des filieres et d'agir de fagon coor- 
donnee sur la vitesse de rotation des vis et les debits d' alimentation en 
raatiere et d'injection d'eau pour contr31er en permanence les taux relatifs 
d' expansion du fourrage et de la couverture et leur extrusion a la m§me vi- 

20 tesse de fagon a realiser la solidarisation des deux produits. 

Ce contr81e coordonne des conditions d'extrusion s'effectue plus 
facilement lorsque le fourrage et la couverture peuvent avoir la mime compo- 
sition* 

Dans ce cas, on peut utiliser une installation du type represente 

25 sur la figure 3. 

Une telle installation comprend en effet une extrudeuse unique 51 
comportant.au moins deux vis 52,53 eiitrainees en rotation a l'interieur 
d'un fourreau 51. Les diametres exterieurs des filets des vis sont supe- 
rieurs a leur entraxe de telle sorte que les filets engrenent l'un dans 

30 1 'autre, la paroi interne du fourreau 51 etant constituee de deux parois cy- 
lindriques secantes. 

Le fourreau 51 est prolonge par un second fourreau 11 a l'inte- 
rieur duquel sont dispose deux vis 12,12' dont les arbres de rotation cons- 
tituent des prplongements des deux vis 52 et 53 de 1 'extrudeuse. Les diame- 

35 tres exterieurs des filets des vis 12 et 12 1 sont inferieurs a leur entraxe 
de telle sorte que les deux vis sont placees dans deux aiesages separes 
14, 14 1 menages dans le fourreau 11 et centres sur les axes 50 des vis. Le 
fourreau 11 est ferme a son extremite aval par une plaque de fermeture 15 
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raunie de deux espaces creux (16) convergeant vers les canaux (21,31) et 
dans lesquels pgnetrent les extremity 13 des deux vis. La tSte de filage 1 
est appliquSe contre la plaque de fermeture 15 et comprend deux orifices 25 
et 35 centres respect ivement sur les axes des deux vis et d€bouchant respec- 
5 tivement dans les deux conduits d' alimentation 21 et 31 des deux fili&res 2 
et 3. 

On voit que chaque vis 12, 13 de la seconde extrudeuse 11 func- 
tion ne corame une extrudeuse a une seule vis alimentant sous pression l'ori- 
fice de sortie 25,35 plac£ a son extr&nite* aval. 

10 La matiere premiere introduite par l 1 orifice d 1 alimentation de 

l'extrudeuse 51 est soumise de la fagon indiquge prgce*demment a un proces- 
sus d'extrusion dans les diffgrentes sections de Textrudeuse qui peut com- 
prendre, de facon classique, une section d 1 alimentation, une section de com- 
pression, une section de freinage C et une derniere section D de compres- 

15 sion finale. A la fin de la section D la matiere comprime*e remplit complete- 
raent les filets et se divise en deux flux entrained re spec tivement par les 
deux mono-vis 2 et 13. 

Des orifices 17 menagSes dans le fourreau 11 permettent d'intro- 
duire des additifs comme un colorant ou un arSme dans l'un ou I'autre des 

20 deux flux qui sont dirigSs respect ivement, Tun vers la filiere de fourrage 
2, 1* autre vers la filiere de couverture 3. On voit done qu'a partir d 'une 
merae matiere premifere, il sera possible de r£aliser un produit de fourrage 
et un produit de couverture diff brents par leur gout, leur texture ou leur 
aspect. On peut dgalement introduire un de*bit determine" d'eau dans le four- 

25 reau 11 pour r£gler les teneurs en eau des deux produits de facon a contr6- 
ler leurs taux d* expansion. 

II est possible de determiner les caract£ristiques mdcaniques des 
vis et des deux filieres pour que, compte-tenu des pertes de charge, les 
deux produits soient extrudes a des vitesses tres voisines. En particulier 

30 en jouant sur le pas des filets ou la distance entre rextrSmite" 13 d'une 
vis et le fond de l'espace creux 16 me*nage* dans la plaque avant 15 on peut 
compenser l'allongement du chemin parcouru et par consequent 1' augmentation 
de perte de charge dans le canal 33,34. 

Si l'on a pris en compte les effets des additifs introduits dans 

35 les deux flux de matiere, le r£glage des vitesses effectue* lors de ia mise 
au point est normalement maintenu en fonctionnement, €tant donne* que l'on 
utilise une seule extrudeuse de cuisson et la ra<!mematiere premiere pour les 
deux flux. 
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On a, par exemple, realist un produit fourre a deux couleurs dans 
une machine comprenant une extrudeuse a deux vis de diametre 55 nun et d'en- 
traxe 45 mm et ayant une longueur d 1 environ 500 mm. Les deux vis imbriquees 
etaient suivies de deux vis isolees fonctionnant en mono-vis sur une lon- 
5 gueur d 1 environ 100 mm. Compte-tenu de 1 'encombrement du groupe d'entraine- 
ment, 1* ensemble de la machine avait une longueur inferieure a 2 m. 

La matiere premiere alimentfie a l'amont de I 1 extrudeuse de cuis- 
son avait la composition suivante : 

Farine de riz 20% 

10 Farine de ble" 65% 

Lai t en poud re .... 2% 

Graisse v€g€tale . . 1% 

Apres cuisson, a une temperature de l'ordre de 135°, la machine 
se s6pare en deux flux dans lesquels on peut introduire un arSme et/ou un 
15 colorant. 

Avec une telle machine, on a pu produire un debit de 40 kg/h pour 
une vitesse de rotation des vis de 200 a 250 T/minute. La quantity d'eau in- 
jectee etait comprise entre 1,5 et 2 litres/h. 

Bien entendu, 1' invention ne couvre pas seulement les deux modes 
20 de realisation qui viennent d'Stre dScrits, d'autres arangements des vis 
pouvant Stre imagines. 

D 1 autre part, si l'on obtient normalement un produit fourre dont 
la couverture forme une gaine tubulaire autour du noyau central, on pour- 
rait aussi rgaliser d'autres types de produits tel que celui represents sur 
25 la figure 4. Dans ce cas, la filiere interne 2 est plate et la filiere ex- 
terne 3 est constitute de deux parties plates s£par£es. On obtient alors un 
produit du genre gauffrette fourr£e, constitue,d*un fourrage expanse inter- 
pose entre deux biscuits plats. 

En outre, en jouant sur les formes des filieres, on pourrait ega- 
30 lement obtenir d'autres genres de produits par exemple des produits tor- 
sades. 
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REVINDICATIONS 

1. - Procede de fabrication d'un produit fourre par extrusion si- 
multanee et a des vitesses voisines, d'un fourrage (71) et d'une couverture 
(81) par au moins deux filieres associees, respectivement une filiere inter- 
ne (2) d' extrusion du fourrage (71) et au moins une filiftre externe (3) 
d'extrusion de la couverture (81) sous forme d'une masse plastique chaude 
deformable formant une gaine autour du fourrage, 

caractfirisS par le fait que la matifere de fourrage (7) est soumise, avant 
extrusion, a un traitement de cuisson-extrusion a temperature et pression 
elev6e et contient un corps dissous a la temperature et h la pression d'ex- 
trusion et susceptible de se gazfiifier a la sortie de la filiere interne 
(2) en provoquant une expansion du fourrage (71) , les conditions d'extru- 
sion etant reglees de telle sorte que 1' expansion du fourrage (71) soit suf- 
fisante pour que ce dernier s' applique contre la paroi interne de la couver- 
ture (81) et se solidarise avec celle-ci. 

2. - Procfide de fabrication d'un produit fourre selon la revendica- 

tion 1, 

caracterise par le fait que l'on determine tout d'abord, par des essais suc- 
cessifs, la composition, la teneur en eau, la temperature de cuisson et les 
conditions d'extrusion pour obtenir le taux d' expansion requis, ce dernier 
etant maintenu ensuite par rSglage permanent de la teneur en eau et des 
pressions d'extrusion, en observant sur le produit extrude la bonne applica- 
tion du fourrage (71) contre la couverture(81) . 

3. - Precede de fabrication d'un produit fourre selon la revendica- 

tion 1, 

caracterise par le fait que la matiere de fourrage (7) et la matiere de cou- 
verture (8) sont preparees dans deux appareils sfiparfis (4 et 5) de cuisson- 
extrusion comprenant chacun au moins une vis de transport, tournant a l'in- 
terieur d'un fourreau et debouchant respectivement, l'un (4) dans la filie- 
re interne (2) par un conduit axial (21) et l'autre (5) dans la filiere ex- 
terne (3) par un conduit annulaire entourant le conduit axial (21). 

4. - Procfide de fabrication d'un produit fourre selon la revendica- 

tion 1, 

caractirise par le fait que la matiere de fourrage (7) et la matiere de cou- 
verture (8) sont realisees a partir d'une meme matiere soumise a un proces- 
sus unique de cuisson-extrusion dans une seule extrudeuse (51) a au moins 
deux vis (52,53) & la sortie de laquelle la mati&re se separe en au moins 
deux flux dans au moins deux extrudeuses separees (14,14') debouchant, 
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l'une dans la filiere interne (2) et 1'autre dans la filiere externe(3) , 
et dans lesquelles les deux flux de matiere sont soumis a des traitements 
specifiques, respect ivement, au fourrage (71) et a la couverture(81), 

5.- Installation de fabrication d'un produit fourre expanse* com- 
5 prenant une t§te d 1 extrusion(l) coraportant au moins deux filieres coaxia- 
les, respectivement une filiere interne (2) d 1 extrusion d'un fourrage (71) 
sous forme de barre et une filiere externe (3) d'extrusion d'une couverture 
(81) entourant le fourrage, la filiere externe (3) etant relief a une 
machine (5) de cuisson-extrusion a au moins une vis par un conduit (31) d'a- 

10 limentation sous pression en un produit cuit contenant un corps dissous a 
la temperature et a la pression d 1 extrusion et susceptible de se gazeifier 
avec expansion du produit a la sortie de la filiere externe(3), 
caract€ri8£e par le fait que la filiere interne (2) est relive a une machi- 
ne a vis (4) de cuisson-extrusion ^ par un conduit (21) d 1 alimentation sous 

15 pression en un produit (71) susceptible de s'expanser a la sortie de la fi- 
liere interne (2), l f installation cbmprenant des moyens de rlglage coor- 
donne de la temperature, de la pression et de la vitesse d'extrusion des 
deux produits pour le contrSle permanent de 1' expansion du fourrage (71) et 
de la couverture (81) et de leur extrusion pratiquement a la meme vitesse. 

20 6.- Installation de fabrication d'un produit expanse selon la re- 

vendication 4, 

caract£rise" par le fait qu'elle comprend deux machines se*par6es (4, 5) de 
cuisson-extrusion comprenant chacune d'au moins deux vis de transport en- 
trainees en rotation a l'interieur d'un fourreau (40,50) muni h. son extr£mi- 

25 t€ amont, dans le sens de transport des vis, d'un orifice (44,54) d' intro- 
duction des ingredients du produit et debouchant a son extremite aval dans 
un conduit (21,31) d 1 alimentation sous pression de la filiere (2,3) corres- 
pondante, le fourreau (40,50) etant muni de moyens de chauffage (6) , pour 
la cuisson du produit transport^, 

30 7.- Installation de fabrication d'un produit expanse selon la re- 

vendication 4, 

caracterise par le fait qu'elle comprend une machine (51) unique de cuis- 
son-extrusion comprenant au moins deux vis de transport (52,53) entrainees 
en rotation a I'interieur d'un fourreau (51) muni a son extremite amont, 
35 dans le sens de transport des vis, d'un orifice d 1 introduction des ingre- 
dients du produit et, sur sa paroi laterale, de moyens de chauffage (6) 
pour la cuisson du produit, le fourreau (51) debouchant a son extremite 
aval dans deux conduits separes (14,14') debouchant respectivement dans la 
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filiere interne (2) et dans la filiere externe (3) et munis chacun de 
moyens (12,12') de transport sous pression et de traitetnent sp£cifiques du 
produit pour constituer, dans l*un, la matiere de fourrage (71) et dans 
l'autre, la matiere de couverture(81) . 
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